






The Type of Chip Formation in Polymer Cutting 
Sigeki YOSH工NAGAand Toshio TESHlMA 
(Received Feb.8，1990) 
The type of chip produced during polymeric material cutting is investigated 
experimentally， and rigid PVC， polyamid and acryl resin， which are applied 
widely for the structural material of machines， are used for test material. 
Among the some factors of chip formation， very small thermal conductivity 
and remarkable change of the deformation or fracture process under the influence 
of strain rate distinguishes polymer cutting from metal cutting. On the exami-
nation of polymer cu七七ing，it is impossible to presume the type of chip at the 
practical cutting speed from the observation of chip formation at very low speed 
cutting. 
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Materia1 Rigid PVC Po1yamid Acry1 
= 
Specific gravity 1. 45 1.15 1.19 
Vickers hardness 15 7.8 35 
Tensi1e strength(MPa) 54 76 75 
Compressive strength(MPa) 69 96 124 
Specific heat(J/g・K) 1. 34 1. 68 1. 46 
Therma1 conductivity(W/m・K) 0.151 0.233 0.201 
Def1ection temperature 
under 10ad (K) 348 394 373 
Coefficient of therma1 -6 -6 







になる O この場合の工具すくい角は O。
28mm/s 42mm/s 56mm/s 100mm/s 
であるが，切削速度28mm/sおよび42mm/sの写真に
よると，すくい角は約20。程度に見え，切りくずの















Depth of Cut 0.3mm， Rake Ang1e 0 。
図2 切削急停止写真(切削速度の影響)






















した形状を示し，図3の場合よ りも切削速度がいくぶん高い O 図4では切込み量O.lmmの場合でも
せん断形になっており，この図からも切削速度が高くなると切 りくずがせん断形になりやすいこと











































? ? Cutting Speed O.lm/s Depth of Cut 1.5mm 













Cutting Speed 0.3m/s 
Rake Ang1e 0 。
図4 切りくず断面形状
-100 -15。












































Cutting Speed 120mm/s 






















タとしている O 全体的に送りが大きいほど仕上面あらさは大きくなっている O それは先平剣バイト
O 。
Rake Ang1e 





































Feed 0.5mm/rev， Depth of Cut 0.15mm 




















ことがわかる O また送り量が1.0，0.25， O.lmm/revの場合についても図13と同様の図を作ったと









を分離する o 切削面上に残された窪みピ ッチと切削抵















Z Rake angle 30 
Cutting speed 2m/s 
















につれて増大し，背分力は減少する O き裂形切り くずを生
成しはじめると主分力は増大せず，特に連続的にき裂形切
りくずを生成する切込み量になると，かえって主分力は減
































Cutting Speed O.lrnm/s 
Depth of Cut 0.15rnm 
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